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ліній є безперервна подача
півфабрикатів з однієї позиції в
іншу. Продуктивність їх роботи
може значно збільшуватися за
рахунок безупинної обробки пів
фабрикату.
Обрізування аркушевої про
дукції є відносно складним ма
шинним технологічним проце
сом. Тому проектування при
строїв, що технологічно забез
печували б безупинне транспор
тування, вирівнювання та базу
вання аркушевого матеріалу є
актуальним [1–6].
Пристрої, що використову
ються в палітуркоробних маши
нах для виготовлення вибраної
конструкції палітурки, напри
клад типу № 7 (підручники та ху
дожні видання, що складаються
з двох картонних боковинок,
відставу та покривного ма
теріалу [2]) забезпечують тільки
«окремий» операційний процес
виготовлення. Тобто всі елемен
ти, крім гнучкого відставу, пода
ються в машину заздалегідь у
підготовленому вигляді, а кар




а саме картонної боковинки у
палітуркоробних машинах
технічно не можна забезпечити
за рахунок трудомісткості про
цесу виготовлення. Тобто для
обробки картонних боковинок
фігурної палітурки в одній техно
логічній лінії машини потрібне
залучення додаткового облад






робної машини, що експлуа
тується на виробництві. До її
складу входить магазин із
стрічковим транспортером, сис
теми присосів, відокремлювача,
роздувача та тягнучих валиків.
Картонні боковинки переда
ються у вирівнювальний прис
трій, де відбувається їх вирівню
вання. Вирівняна картонна бо
ковинка за допомогою приско
рювальних роликів, передається





трій для розрізування стрічки на
аркуші [7]. Пристрій містить ніж,
що обертається, та засіб подачі
стрічки у зону різання. Машин
ний технологічний процес роз
різування реалізується обер
танням рухомого ножа, що за
безпечує кривошип, шарнірно
з’єднаний з кулісою. В даній




ний з шатуном, до якого жорст
ко прикріплений рухомий ніж.
Додатково конструкція при
строю містить протиніж, який
обертається у напрямку руху
ножа. Протиніж є циліндром з
натягнутим на його поверхню
еластичним марзаном.
Пристрій для розрізування
стрічки на аркуші є багато
функціональним і може бути
вдало використаним у паку
вальних машинах.
Мета роботи
Метою даної роботи є попе
реднє визначення характерис
тик пристрою для виготовлення
криволінійного аркушевого ма
теріалу з подальшим підвищен
ням продуктивності роботи
палітуркоробної, або пакуваль
ної машини. Пристрій може пра
цювати у складі потокової лінії,
якісно обрізувати аркушевий
напівфабрикат, мінімізувати за
трати енергії (зниження потуж
ності споживання приводу) за
рахунок оптимізації структури
машини. Забезпечити зменшен
ня часу на технологічний процес
різання і транспортування ма
теріалу за рахунок безупинного
технологічного процесу.
Об’єктом досліджень є нова
схема пристрою для обрізуван





Пристрій для підготовки кар
тонних боковинок фігурної
палітурки може містити у собі
систему вирівнювання та зубча
стопасові транспортери [8, 9].
В якості інструментального
вузла розглядається обертовий
барабан з вмонтованим у ножо
тримачі по його радіусу зі
зміщенням на задану відстань
гвинтовим різальним інстру
ментом. Протиніж використо




вузла із закріпленим з гвинто
вим ножем дозволяє здійснити
криволінійне розрізування зони
картонної боковинки фігурної
палітурки. Таким чином на
дається майбутній палітурці за
дана криволінійна форма її
крайки.
Пристрій підготовки картон
них боковинок працює наступ
ним чином (рис. 1). Картонні бо
ковинки подаються в зону їх
підготовки подавальним зубча
стопасовим транспортером зі
швидкістю VА по проміжному
столу в напрямку до інструмен
тального вузла. За рахунок од
накового напрямку обертання
барабанів, взаємодії гвинтового
ножа та протиножа забезпе
чується розрізування визначе
ної зони картонної боковинки.
Подальше переміщення напів
фабрикату відбувається за до











































помогою проміжного стола та
вивідних зубчастопасових транс
портерів.
На рисунку 1 зображені ха
рактерні координати Z і X, де:
вісь Z — вісь обертання гвинто
вого ножа; вісь X — вісь, що ха
рактеризує напрям подачі арку
ша VА.
Умовою роботи пристрою є
синхронність лінійних швидкос
тей подачі аркуша VА та леза
гвинтового ножа: VА = ω . r, де 
ω — кутова швидкість обертання
гвинтового ножа, а r — радіус
його леза.
При однаковому кроці гвин
тового ножа і умові VА = ω . r =
= const може відбуватися
обрізування аркуша по прямій
лінії. Для забезпечення фігурної
форми зрізу аркуш може руха
тися із змінною швидкістю VА.
Наприклад, при α = k . ω . t отри
маємо VА = a . sin(α), де k — виз
начений коефіцієнт (k = 1, 2,
3…), що впливає на частоту
зміни швидкості подачі аркуша;
t — поточний час; a — амплітуда
коливань швидкості подачі ар
куша/
Переміщення точки контакту
леза з аркушем вздовж осі ZМ
змінюється згідно із законом 
ZМ = ϕ . r . tg(γ). Де кут обертання
гвинта ϕ = ω . t, а γ — кут підйому
гвинтової лінії леза. Зміну швид
кості подачі аркуша можна за
безпечувати застосуванням, на
приклад, кулачкових приводів.
Переміщення точки контакту ар
куша М з лезом вздовж осі Х
відбувається за законом XМ =
= VA . t = a . t . sin(k . ω . t).











































Рис. 1. Пристрій підготовки картонних боковинок
Характерні форми траєкторії
зрізу аркушевого матеріалу
зображено на (рис. 2). Для
прикладу, розглянемо яку
форму траєкторії матиме зріз,
якщо використаємо наступні
вихідні параметри: a = 1 (м/с); 
ω = 20 (с1); r = 0,05 (м); 
t = 0,1…3 (с). Для точок: XM1(t) –
k1 = 3; XM2(t) – k2 = 3,1; XM3(t) –
k3 = 3,2.
Отримані графічні залеж
ності показують, що можна от
римувати задані форми зрізу
півфабрикату маніпулюючи ви
хідними параметрами: a, ω, r, t,
k, та ін.
Відповідно до (рис. 1), враху
вавши H — осьовий крок та L —
довжину гвинтової лінії (довжи
ну зрізу) отримаємо лінійну
швидкість VH = ω . r. За умови,
що за один оберт ножа аркуш
повинен переміститися на ве
личину кроку гвинта H, час од
ного оберту ножа становитиме
Цей параметр повинен 
дорівнювати часу переміщен
ня аркуша на величину кроку H. 
Тобто:               де VA — визначена
швидкість подачі аркуша. Умо
вою   повного   зрізу   аркуша  є
TH = TA, тобто  
Звідки отримаємо 
Фігурна форма аркушевого
матеріалу залежить від конфігу
рації леза ножа, а саме від кроку
Н. Тобто, є можливість широко
го використання різального











































Рис. 2. Характерні траєкторії зрізу аркушевого матеріалу при a = 1 (м/с); ω
= 20 (с1); r = 0,05 (м); t = 0,1…3 (с). Для точок: XM1(t) – k1 = 3;
XM2(t) – k2 = 3,1; XM3(t) – k3 = 3,2
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го виробу. Шляхом конструк
тивних змін у виконавчих еле
ментах пристрою можна досяг
ти значного збільшення продук
тивності роботи не тільки
поліграфічних, але і пакуваль
них машин.
Даний машинний техно
логічний процес сприяє змен
шенню трудомісткості виго
товлення півфабрикату без за
лучення додаткових висі
кальних машин. Можна стверд
жувати, що таким чином буде
відбуватися зниження сумар
ної потужності споживання при
воду.
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